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@ Verfahren und Einrichtung zur Ermittlung der Auswirkui.g der Verstellung von Stellgliedem 



@ Es wird ein Verfahren zur Ermittlung der Auswirkung.einer 
Varstellung von bai der Herstellung einer Materialbahn 
eingesstzten, Qber die Bahnbreite verteilt angeordneten, die 
Materialbahneigensohaften beeinflussendan Steilgnedem 
vorgeschtagen, das sich dadurch, da8 bei der Verstellung 
mindestens eines Steltgliedes eine aus Erkenntniswertan 
uber das Vedialten das Bahneiganschafts-Querprofils bei 
der Veranderung von Stellgliedem abgeieitete Vorhersage 
uber die Aucwirkung der Stellgiiadverstallung getroffen 
wird, dafi mindestans ein Bahneigenschafts-Querproffl yor 
und nach der Verstellung der Stellglieder gemessen wird, 
dsB die Vorhersage uber die Auswirkung der Stellgliedver- 
stellungan mit der gemessenen Auswirkung verglichen wird, 
daS die bestehenden Erkenntniswerte abgewandeft werden, 
bis sich eine bessere Obereinstimmung rwischen vorherge- 
sagter und gemesssner Auswirkung ergibt. 
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1 

Beschreibung Datenwerte. Dieser Abstand betrSgt iiblicherweise 

1 cm bis 10 cm In jedem Fall ist die erzielte Genauigkeit 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrich- nicht ausreichend um aus den ermittelten Orten ein ge- 
tting rur Ermittlung der Auswirkung der Verstellung naues Querschrumpf-Querprofil zu ermitteb, wie fol- 
von Stellgliedern gemaB der Oberbegriffe der Anspru- 5 gende Beispielrechnung zeigt: 
che 1 und 19 sowie ein Verfahren zum Herstellen einer Die One der SteUelemente sind uber die Breite der 
Materiaibahn gemaB OberbegriffdesAnspruchs 21 Produktionsmaschine exakt bekannt Zwei moglichst 

Bei der Herstellung von Materialbahnen, beispiels- weit auseinanderliegende Stellglieder werden verstellt 

weise von Papier- oder Kartonbahnen, mussen das Der Abstand Xs dieser Stellglieder ist bekannt Der Ab- 

Querprofil der Materialbahneigenschaften und der Ver- 10 stand der Profilandeningen Xp kann gemessen werden. 

. .^..\t -.it-.t-- L ^ J— r: t\« -i - ri 1 fi.-*-=-*j 

lung eines gewiinschten Querprofils bestimmte Stell- 
glieder verstellen zu konnen, die bei der Herstellung der Schrumpf « ((xs - Xp)/xs) • 100%. 
Materialbahn eingesetzt werden, uber die Bahnbreite 

verteilt angeordnet sind und die Materialbahneigen- 15 Bei einer Papierbahnbreite von beispielsweise 5000 mm, 

schaftenbeeinflussen. einem typischen Schrumpf von 5% « 250 mm und ei- 

Es ist bekannt, Materialbahnabschnitte der Herstel- nem MeBdatenabstand von 25 mm ist so eine Gesamt- 

lungsmaschme zu entnehmen und im Labor zu untersu- Schmmpfbestimmung genau genug mogiicL 

chen. um das Querprofil bestimmter Bahneigenschaften Die MeBaufgabe lautet jedoch, zum Beispiel die Fra- 

zu ermittein. Dieses Verfahren ist sehr aufwendig und 20 ge zu klaren, an welcher Stelle der Papierbahn der 

zeigt den Nachteil, daB unerwunschte Eigenschaften Schrumpf minimal ist, obersynunetrisch ist, wie sich die 

erst sehr spat festgestellt werden konnen. Eine Vermei- Rander der Papierbahn im Vergleich zur Mitte verhal- 

dung dieser Eigenschaften kann erst sehr vie! spater ten etc Der Schrumpf muB also fur moglichst kleine 

erfolgen, so daB haufig grpBe Telle von Materialbahnen Bereiche auf der Papierbahn moglichst genau gemessen 

Qualitatsmangel aufweisen oder als AusschuB wieder 25 werden, um ein aussagefahiges Querschrumpf-Querpro- 

aufgearbeitet werden mussen. fil zu erhalten. 

Es ist auBerdem bekannt, zur Ermittlung eines Quer- Um beispielsweise in einem 500 mm breiten Bereich 

schrumpf-Querprofils einer Papierbahn mit geeigneten den Schrumpf auf 0,5% absolute Genauigkeit bestim- 

Vorrichtungen Markierungen auf die Bahn aufzubrin- men zu konnen, ist eine MeBgenauigkeit im Papier von 

gen und diese mit Hilfe geeipeter Einrichtungen, bei- 30 500 • 0,005 mm = 2^ mm erforderlich. Bei einem MeB- 

spielsweise Sensoren, zu erfassen (DE 40 08 282 Al). datenabstand von 25 mm ist das mit einfachen Btmip- 

Die Papiermaschine muB also so ausgelegt sein, daB Tests bei weitem nicht moglich. 

sowohl die Markierungseinrichtung als auch die geeig- Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 

neten Erfassungseinrichtungen dngebracht werden und eine Einrichtung zur Ermittlung der Auswirkung 

konnea HSufig ist der dazu erforderliche Bauraum 35 einer Verstellung von Stellgliedern sowie ein Verfahren 

nicht vorhanden oder aus Raumgrunden nicht bereit- zur Herstellung einer Materialbahn zu schaffen, die die 

stellbar. AuBerdem erhohen sich die Kosten fur eine genannten Nachteile nicht aufweisen. 

derartige Papiermaschine. Das Verfahren zur Quer- Diese Aufgabe wird mit Hilfe eines Verfahrensgelost, 

schrumpfermittlung ist tiberdies sehr aufwendig, da zu- das die in Anspruch 1 genannten Schritte umf aBt und 

satzliche Markierungsmittel eingesetzt werden mussen. 40 das regelungstechnisch im weiteren Sinne als TrozeB- 

Zudem ist eine Markierung unerwunscht, da sie die Pa- beobachtef bezeichnet werden kann. Der Ort an dem 

pierqualitatmindert sich die Verstellung eines Stellgliedes auswirkt, das bei 

Es ist schlieBlich bekannt, zur Ermittlung der ortli- der Herstellung der Materialbahn eingesetzt wird, kann 

chen Zuordnung von Stellgliedpositionen zu MeBposi- auf einfache Weise jederzeit bestimmt werden, ohne 

tionen auf der Papierbahn sogenannte "Bump-Tests'" 45 daB es des Einsatzes besonderer Markierungseinrich- 

durchzufuhrea Es handelt sich dabei um Testversteliun- tungen oder zusatzlicher Sensoren bedurfte, die diese 

gen einzelner weit genug auseinanderliegender Stell- . . Markierungen. erfassen. Die Produktion wird nicht 

glieder mit dem Ziel, anhand von Querprofilmessungen durch Testverstellungen und durch das Abschalten einer 

die Orte und die geometrische Form der Auswirkungen eventueD vorhandenen Querprofilregelung gestort 

dieser Stellglieder auf Papiereigenschaften festzustel- 50 Durch das iterative Vorgehen und durch die gleichzeiti- 

len. Derartige Testverstellungen werden dann automa- ge Beruckskhtigu^^ Stellgliedverstellungen und 

tisch zum Beispiel periodisch oder auf Bedienerwunsch zugehoriger Profilmessungen 1st eme""wesentncfi* ge- 

ausgefiihrt, um ein geSndertes Prozeflverhalten zu er- nauere oitlich'e'ZubTdnun'g der^ zu 

kennen. Die Testverstellungen mussen so groB gewahlt Positionen auf der Materialbahn moglich. so daB eine 

werden, daB sich das Ergebnis der Verstellung im Papier 55 aussagefahige Schrumpfkurve ermittelt werden kann. 

deutlich wiederfindet und sich nach geeigneter MeB- Die rechnerische Bestimmung der Auswirkung er- 

wertfilterung aus dem ProzeBrauschen und MeBrau- folgt unter Heranziehung von Erkenntniswerten uber 

schen abhebt Die Tests storen also den Produktions- das Verhalten der Materialbahneigenschaften. Die rech- 

prozeB. Wahrend der Bump-Tests und ihrer Answer- nerische Bestimmung der Auswirkung wird verglichen 

tung kann selbstverstandlich nicht gleichzeitig mit PDlfe so mit tatsSchlich — vor und nach einer Stellgliedverstel- 

dieser Stellglieder auf den ProzeB eingewirkt werden, lung - gewonnenen MeBwerten eines Bahneigen- 

um zum Beispiel aktueDe ProzeBstorungen auszuglei- schafts-Querprofils, um die Erkenntniswerte so abzu- 

chen.EineeventuelleBahneigenschafts-Querprofih'ege- stimmen, daB die Rechenergebnisse moglichst genau 

lung muB wahrend des Tests abgeschaltet werdea Die mit den gemessenen Ergebnissen fiber die Auswirkung 

Genauigkeit mit der die Auswirkungsorte der verstell- ss ubereinstimmea 

ten Stellglieder bestimmt werden ist bestimmt durch die Besonders bevorzugt wird eine Ausfuhrungsform des 

Anzahl von QuerprofihneBwerten die zur Verfiigung Verfahrens, bei der eine Vorhersage uber den Auswir- 

stehen, beziehungsweise durch den Abstand einzelner kungsort der Stellgliedverstellung getroffen wird. Die- 
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s« Verfahren zeichnet sich dadurch aus. daB es relativ Enrichtung gelost, die die in Anspnich 19 genannten 
eSihSS^SrXSue^^ umfaflt Dadurch. daB die Rechenemheit 

Bevorzugt wini weiterhin ein Verfahren. das sich da- Vorhersagen beziehungswase Erkennmi^erte uber 

durch auszeichnet. daB eine Vorhersage Qber die Form das Yerhalten der Matenaftahneigenschaften bei der 

der AuswirkunggetK)geDwd,beispiebweiseaberdie 5 VersteUung ernes Steilgliris verarbeitet und anhand 

Weite der Auswirkung am Auswirkungsort oder die dieser Erkenntniswerte und mittds einer Zuordnungs- 

AmpEtude der Anderimg der Materialbahneigenschaf- regel die Auswirkung rechnensdi bestmjmt.ist es jeder- 

ten am Auswirkungsort Auch dieses Verfahren ist rela- zett m6gbch, den On. der der Verandening ernes Stell- 

tivein{achdurchfiShrbarundfahrtda2u,da6dieVorher- glieds zuzuordnen 1st on-toe vorhereusagen und em 

sageflberdenAuswirkungsortsehrgutoptimierbarist 10 exaktes Queiprom emer Matenalbahne^ensdu^^ 

Besondersbevorzugtwirdem veriahren,beideinsoi- cimiuciuvinu/wufci wmtu *v.uiw.vu 

cheStellgiiederberflcksichtigt werden, die ohnehinzur bestimmen. ,rorLj i. ■ v 

HersteUme der Materialbahn verwendet und zur Ein- Die genannte Aufgabe wird schheBhch durch em Ver- 

steUung d« Querprofils der Materialbahneigenschaften fahren mit den in Anspruch 22 genannten Merkmalen 

bendtigt werden. Ein derartiges Verfahren zeichnet sich 15 gelost ^ u^j^-u 

dadurch aus, daB es keiner zusitziicher Einrichtungen Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich- 

beziehungsweise Stellglieder bedarf, die den Bauraum nungnahererlautertEszeigen: 
der Eimichtung zur Herstellung der Materialbahn ver- Fig. 1 em schematisches Blodciohahbild emer Em- 

graBem, die Konstruktions- und Produtoionskosten er- richtung zur Ermittlung der Auswirkung von Stellghed- 

hShenundgegebenenfalisauchzusatzlichenWartungs- 20 verstellungen; ^ 
bedarf erfordem. AuBerdem wird die laufende Herstel- Rg. 2 Diagramme zm- Ermuterung des Verfahrens 

lung der Materialbahn nicht durch eine SteUgHedver- zur Ermittlung eines Querprofils; 
SteUung gestftrt, die ausschlieBlich MeBzwecken dent Fig. 3 einen schemauschen Aufbau emer Papierher- 

Die laufende Produktionbleibtalso.unbeeintrichtigt stellungsmaschine und „ „ „ , 

Besonders bevorzugt win! ein Verfahren, bei dem die 25 Fig. 4 einen Zweischichten-Stoffauflauf zur Erzeu- 

Stellglieder nur so viel verstellt werden, wie wahrend gung einer Faserstoff-Bahn mit emem schematisch dar- 

der Produktion zur Korrektur der ProzeB-Stfirungen gestellten Leitungssystem. _ 
durch eine selbstiatiK Que^^)rofiiregelii^^^ Bei einer Materialbahn kSnnen verechiedene Maten- 

ist GroBere VersteUungen wiirden die Produktion st6- a Jbahneigenschaft en e rfaBt werde n, beispielsweise das 

renunddiePapierquaHtatmindera 30 Fi^?2ge?^^^F5H^t|i«LQa^^ 

Bevorzugt wird ein Verfahren, bei dem die Vorhersa- seriag^Jie RauhigiS^w ^ asaziat,die _ 

gen schrittweise in der Art abgewandelt werden, daB Opj^tat^dieGiattj^^ 

zmiachst eine moglkhst allgemeine Aussage fiber das Formation. AIs^JuwErpto 

Verhalten der Materialbahneigenschaften getroRen d^BahnerMten^^ _ 
wird, die sich insbesondere dadm^h auszeichnet daB sie 35 UntersteUt wird, daB zur HersteUimg emer Matena^- 

auch bei einem schlechten TUusch zu Nutz-Signal Ver- bahn fiber einen Stoffauflauf erne Wasser-Faserstoff- 

haltnis" noch mit guter Genauigkeit sdmeU getroffen Suspension, die gegebenen^alls auch FuDstoffe mnfaDt 

werden kann. mane Siebpartie (Former) emgebracht wird und daB 

Eine einfache Aussage kSnnte zum Beispiel sein: Die die dort gebildete Faserstoff-Bahn - beispielsweUe Pa- 

Rander der Papierbahn sind um einen gewissen Betrag 40 pier-Bahn - ubcremePresM5E3die IrM?SE^^^ 

verscboben gegenfiber der Position die sie in der Ma- gefuhrt wird. Der Stoffauflauf kami so ausgebildet sem, 

schine an der MeBsteUe haben soUten. wemi es keincn daB SteOglieder zur Beeinflussung der Matenaleigen- 

Schrumpf und kein seitliches Verlauf en gibe. Die bei- schaften vorgesehen sind. Beispielsweise kann der Was- 

denBetrige der Verschiebung sind zu bestimmen. ser-Faserstoff-Suspension em sogenannter Neben- 

Eine erste Verfeinerung dieser Aussage wire bei- 45 Stoffstrom zugeleitet werden, der beispielsweise a^ 

spielsweise: Der Querschrumpf ist an den RSndem star- Verdtonungswasser oder aus einer zweiten Papierstofi- 

ker als in der Mitte und das sich ergebende Quer- sorte, jedoch mit anderer. vorzugswejse genngerer 

schrumpf-Querprofil hat eine schusselfSrniige Kontur, Stoffdichte besteht Die Qnerverteihmg un Stoffauflauf 

derenAnipiitudezubestimmenist wird durch mehrere sekdonale Zirfuhrleitungen emge- 

Es zeigt sich also, daB mit diesem Verfahren Klfsein- so stellt, die jeweils em als Stellghed bezeichneta Steuer- 

richtungen zur Messung der Position der Randab- ventil aufweisen. An der Zusammeniuhrung der Was- 

schnittseinrichtungen und der Papierrander entfallen ser-Faserstoff-Suspension mh dem Neben-Stoffstrom 

konnen. kSnnen wiederum als Stellglieder bezeichnete Misch- 

Weiterhin wird ein Verfahren bevorzugt, bei dem die ventile vorgesehen sem. Stdlglie der der hier angesgo- 

Vorfiersage fiber die Materialbahneigenschaften eine 55 cheneiLitoMimenaittynanderen.St^^^^ 

m6elichst eenaue Bestimmung des Querschrumpfver- masdhine^basjads^^^^ 

baltensumfaBt Pressen- oder Trockrapartie oder aber m emer 

Besonders bevorzugt wird schlieBKch ein Verfahren, Nachbehandlungseinnchtung, zum Beispiel m emer 

bei dem eine Mittelung der Ergebnisse bei der Bestim- Streichmaschine, vorgesehen sein. _ 
mung des Quenchrumpf-Querproffls fiir eine Anzahl « In Fig. 1 ist eine Einrichtung 1 zur Enmtthmg der 

von Vorhersagen und/oder fur eine Anzahl von Stell- Auswirkung von SteUgliedverstellungen dargestellt, die 

glied-Verstellungen durchgefOhn wird Eine derartige hier zusatzlich zur Ermittlung ernes Querschrumpf- 

Mittelung fOhrt dazu, daB der Fehler bei der rechneri- Querprofils und zur Erfassung des seitlichen Bahnver- 

schen Bestimmung der Auswirkung auf ein Minimum laufes dient Die Matenalbahn 3 wud von links nach 

reduziert wird. 65 reciits durch die Darstellung in Eg. 1 geleitet, was durch 

Weitere Ausfuhrungsformen des Verfahrens ergeben einen PfeU angedeutet ist Links in Fig. 1 ist gestrichelt 

sich aus den ubrigen Unteransprttchea ein Stoffauflauf 5 eingezeichnet der zahlrejc^^giLer 

Ke oben genannte Aufgabe wird auch durch eine fiber die Matenalbahn 3 verteilte Stellglieder; aufweist. 
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I.' u^;»ii^v, .m»cJ!.r<7MteUt isL Die ande- glied zugeordnet ist In der Kurve a wird im Rahmen 

von denen l^fj^Jf .^'^^£"1^^^^^^^ ^er emen auf Erkennmiswenen benihenden VoAer- 

ren liegen auBerhalb ^^f sage beziehungsweise ersten Hypothese davon ausge- 

D,e SteQgheder 7 and g2gen.daBdi;derEmsteUungderStellgUeder7/lund 

e:ner ReAenemhat « veAunden.^^^^^^^^ f/2 \n«prechenden One x'. und x': beziehungsweise 

r-^f''t!?4SirL l5StiS£3 ^ PositionLderArtwortenbeziehungsweiseAuswirkm.- 

y^fT-^'^t,^ « ^r^^SuS^ vSn b1«^^^^^^ gen in der Materialbalm beziehungsweise Papierbahn 

^?^lZr,i?LeS^SSel7^^ «akt den SteUgliedpositionen x, und x: entsprechea 

Khafts-QuerproffloL Die^^^^ erwarteten Antwort-Positionen beziehungsweise 
SnTaSrS'J^^SSTiSgM^ .0 Ausw^^gsorte negen „a.o i.^.Abs^d^ x'. be.e- 

mefi^reaFraHgTMeBeinrichtungenme^^^^^ „wco= a 2 

#^SS=f SSl^e MeBieitung 15 '^^hteTSderSteUgUederr/lund7/..e 

„n^£?*i£^^f^ vSbSeT^^^^ i- sich gemSB dem ersten Diagnun. an den Posmonen x. 

Zl\Z.i7 kfinnen zusatzliche - unten noch einge- t5 und x: befinden, ergibt sich erne Andenmg des wn der 

beleitung 17 konnen zusata^c^ dargesteUten MeBeinrichtung 13 erfaBten 

'^'tLSSdtiTs ^rSLe^^^^^ Sg - QuerpV dJ in der Knrve b wiedergegeben ist. und 

promderMatenJJmSmieReJ^ei^^^^ V i' 1 injDiagramin23dargestentwunie.Auchin 

lS:jfe?is1~nfflu^^^^^^^ ^^'lin'fS^^ 

^'K ^ '"^^^^'ZS^^^^^l S SrSiSe^StrXd^^^^^ 

Ke^vSSXraKl^^^^^ prolls. die aufeine Verstellung des SteUgfieds^l 

^n^^Jn^Stengheder? unters«che EnsteHungen -^g^-^Q^-S^^ 
^^"■j u.«^rij„,™ 11 In sdiemidsch ein is Stell!iieiit7/!berJhtEs«irdjedochdeiilIcli.ii«Biuin 

Sweden. E^S»^r^*j^- 

^',^r^J.S.nSe?S/SS^ UcheErkenntniswertebeziehungsweiseErkenntniswer- 

ir^?dT?i?Snl^b3S te die zur ersten Vorhersage a fuhrtti^ konnen dem 

S S^!tJ Uer SdS2S5 ?on einer "negativen" Rechner 11. beispielsweise fiber <£e in F.g. 1 emgezeich- 

"SSbTSC^tden^diee...- SVso^elfirdie Regeh z^.Absti^^^^ 
neSSdtd^ Sgeketinzeic^^^ 55 derErkenntniswertesmd apnonKenntmsse verwend- 
rJi'iRe^^^ nr^tS?r.etk^SS:£.eOrte 
e^^aStr fge WeSS'Si^^^S^ der AuswirJung von StengHedversteHung zunSchst nnr 
SeTgegrelAS^dder-positiven-Einstellungen auf folgendenemfachenAussagenbasieren: 

ein^atjdich erh6h« W^^^^^^^^ ^^Jetn'SS^pf der Bahn w^end 

S^S^dl^Ss''^^^^^^ FeSigungsprozesses. der Sun^ch^ ^ alien Or- 

SrmrrTEiLSeSrde sich aufgrund der «ne- 65 ten der Bahn als gleich groB (prozentual) angenom- 

StS^SZ?^:SX;/2 eS^ reduzlene men wird, und dessenGr6Bezubestnnmen.t 

^^^SJ^SS^^^S^^ DieErkenntniswenekannenineinemfortgeschritte- 
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nem Verf ahrens schritt schrittweise verfeinen werden & niittlere quadratische Abweichung der beiden Kur- 

beispielsweisedurchAussagea: "^Jorzugsweise Werden bei deni hier beschriebenen 

Der Ouerschranpf ist an den RSndem starker Verfahren lediglich solche Steflglieder bertcksichtig^ 

m dSSTSd Ss sich ergebende Quer- 5 die zur abBchen lanfenden EmsteUung des Querprofils 

nf onprnrnffl ^ euiB kusselfonnige benodgt werdea Somit kann es sich hier beispielsweise 

?fTlS^^?tniLbJ^ StellgUeder handeta, die den Stoffauflauf beeinflus- 

ctVrilr „/,k auf der anderen. Die Gro- Mischventil in den Zufuhrleitungen des Stoffauflaufs 
re?^£L^"tSe£i?i^^^ .0 v^e„d_etwerden.Denkbar«taberauc^^^d^^^^^^ 

.in.r vi^^\hm^ eines Sten<'lieds Wer des SteUglieds 15 die Hnrichtung zur Ennittlung der Auswirkiuig emer 
S f 3^ e«ten Vorher- StellgliedversteUung sind in alien Men auf gleiclie 
Lie remSriS im Querprofil berechnet Weiseeinsetzbar.Nachdem hier Gesagtenkonnen also 
slihe KuSIT^ln derS^e a viird beispielsweise die auch StellgHederverwendet werden. die das FUchenge: 
VortS gSroffe^ Antworten wicbUieFeu^ 

i S?ol S^d«iOn^ 20 sOTe™aterid- .bezi.eh^^^ 

^£f^'^Tr:StLlrl^.^JZ ^fe^derVorhe^genb^ebungsweiseHy- 

SrvfaiSdSSSchenMeBwertderKurveb pothesenrurBestimmungderverschiedenenKurvenin 

Sen S, dte dureh das Querschrumpfen oder seitli- Fig. 2 wird vorzug^eise schnttweise vorgegangen Zu- 
vSaSenderSiher^orgenifen wird. 25 nachst wird eine Vorhersage getroffen, be. der erne • 

L^SSrdieErkenniiswertebeziehungswei- seits nur wemge GroBen zu besmnmen smd und and - 

sed^e VorSe aS^deltm^ «rseits sehr ^ele Sttllwerte und ProfilmeBwerte zur 

iofnJutStSer Heianziehung der besten VerfQgung stehea Dies 1^«P«f ^-^VirPaS' 

ShereaeeSoffene Berechnung ist in der Kurve c hersage uber den Gesamt-Querschrumpf der Papier- 

vornersage geiroirene Dcr^^ _ ^ ^ _ Papierbahn gemessenen - 

£n2'dS'<?f mS.o?S^^^^ Ort im Querprofii:^ dem si/h die VerSnderung eines 

eS?7^'an^erteS°^5t 4d daB die Antwort SteUgfieds zeigt Bei der Beruck^tigimg emer derarti- 
Srli^ S^S 7/2 ai dem Ort x": erfolgt Dabei gen Vorhersage kann eine zuverlSssige Besummung der 
Z fSZ JlLtana a,Seansea- x^' = x' + - Orte sehr schnefl geschehen. auch wenn die StellgroBen 
SzSSBbTd^KSte'^^^^^ 35 sehrkleinimVei^leichzumProzeBrauschensind 
Ax. Es zeigt sich, °er "^^sfw^a. * Vorhersage kann erne etwas ge- 

^sfg^riTHetSi^Sn" S^^^^^^ nauere Besnniinung des Schrumpfv.h^t^ getroffen 

Mc jsign<u uuu wcm « werdea Beispiel: Angenommen es stehen bei emer Pro- 

' m zu der dieser Vorhersage entsprechen- duktionsmaschine 50 QuerprofflsteUglieder 150 gemes- 

d^ Se gelSigeri^ es. vide Hypothesen « senen Querproffldate^erten gegenuber. Bei jedem 
fl^Srte?,SSesSn7rgeringfc2gunter- EingriffeinerQuerprofflregelung werden normalerwei- 

Sdeazupritf^i^^^^ ^^^^^^^'^^'^•^^'"^^'^r^s^r^^^^ 

SS^^. dem incurve bdargesteUten fiP—^vS^^^^^^^^ 

''gy^i'StSvorgehensweisebestehtdaria « nact der VersteDung steL also 150 + 50 Informado- 

apSennSlm^BeSeluberdasSchnimpfver- nen zur Verfugung. die ^^^^'^'[^''^^^ 

L^^ln ,md ^ Bataiverlaufen in die Berechnung der Soli zum Beispiel nur erne Aussage uber den Gesiunt- 

^"nt^etntlSrDaf^ ^'^^''^^'r '^"'""^^'f'tSn^^^^^^ 

3u der zu mitersuchenden Hypothesen deutlich redu- der Bahn eme Aussage gemacht werden. smd niff zwe 
^iL^n 50 Informationen beziehungsweise zwei Zahlenwerte aus 

""TuTdrnzuFiE. 2Gesagtem ergibtslchfolgendes: den zur VerfQgung stehenden 200 Infomarionen zu er- 
11 H^^Xx^ eine Abweichung beispiels- minela Das ist auch bei einem sehr groBen ProzeB- und 
dTx^hi nJ^^snS^^^^^^ MeBrauschen noch gut m5glich. Je mehr Aussagen ge- 

lenen SaStS^ 3m2 di^^^^^^^ Awei- troffen werden miissea rum BeMelzustoU±flber die 
Sg r^tiSrsSlSoBedemjeiugenStellglied? « Weite der Prozefiaatwort a^ erne Stellghedve^^^^^ 
cnung rwuiuci cu j ungunstiger wird das Hausch zu Nutz-Signal Ver- 

itSaf ^t^d^L"^^ U'aVei^^^^^^^ h^s^luchdieMormationenbeziehu^w^^^ 
mfffeinTSe Materialbahneigenschaft einem Zahlenwerte die ermittelt werden mit emem Fehler be- 

frch^£^sSS?5JrStS"B^^^^^^ eo ^Tr^t^ise w.4 urn e. maglid^st ge.^^^^^^^^ 

aucn em seimcnes vcrutmcu uw schnimpf-Querprofil berechnen zu konnea nach jeder 

^*rc ;« «ff^n«irhtlirh daB sich das beschriebene Ver- VersteUung eines SteUglieds 7 das Querschrumpf-Quer- 
faJen aul?1J?otLr5«Smn^S^^^^ seitli- profil mit Hilfe der Recheneinheit 11 ermittel, indem 
tr L,w.nc nrPanierhahn risnet ein Vergleich der vorhergesagten Auswirkung mit der 

'T^Sl«g3StreSgsv^^^ 65 tatsachlichgemessenenAuswirkungerfolgtundanband 
re^S eSen bSuS des Gradefder Oberein- der Abweichungen ^e Erkeimtmswene abgewanddt 
sriSderKi^enbundchatsichdasVe^^^ wdea bis sich eme bessere oder moghd^tgu^Obe^^ 
SJSfonfrechnung erwiesea Ein anderes MaS ware einstimmmig zwischen vorhergesagter und berechneter 
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Auswirkungergibt - bahneigenschaft bei der Herstellung einer Faserstoff- 

Urn die Genauigkeit des Verfahrens zusatzlich zu er- bahn aus einer Wasser-Faserstoff-Suspension groBe 

hohen sind spezielle Verfahren zur Aufbereitung der VorteDe ergeben: Es ist ohne weiteres m6glich, an ver- 

Querprofilmessungen vor und nach der Verstelhing schiedenen Punkten einer Papierherstellungsmaschine 

denkbar. Gangige Verfahren waren zum Beispiel der 5 uber die Breite einer Materialbahn verschiedene Eigen- 

Einsatz von Filteralgorithmen um den Rauschanteil zu schaften zu erf assen und gezielt bestinunte StellgEeder 

reduzieren, Wenn eine Aussage uber den zeitlichen Ver- der Papierherstellungsmaschine anzusprechen, um die 

lauf des Rauschens oder statistischer Kenngr5Ben ge- Materialbahneigenschaften gezielt zu beeinflussen. Auf 

troffen werden kann, zum Beispiel unter Verwendung diese Weise konnen Querprofile fur das Flichenge- 

gemessener GroBen, die das Rauschen verursachen, 10 wicht, die Feuchte, des Querschnimpfs i«|Ld/oder der 

Oder die nebenbei entstenen, m es mogiich, das gcmcs- DiwLc uci BoLu ^cuau cmewiclll u*w bccinnui-t v/cr 

sene Querprofil nachtraglich teilweise vom bekannten den, beispielsweise kann sogar das Querschrumpf-Quer- 

Teil des Rauschens wieder zu befreien, oder die Filter profil durch ordiches Befeuchten der Bahn gezielt ver- 

optimaldaraufabzustimmen. andert werden. 

Aussichtsreich sind auch drtliche Transformationen 15 Andere EinfluBgroBen auf den Schrumpf, die gezielt 

und Gewichtungen der gemessenen Profile mit dem verstellt werden konnten sind beispielsweise Produkti- 

ZieldiejenigenAnteileimgemessenen Profil zu damp- ons-Pro zeBparameter hn Bereich des NaBteils, der 

fen, die fur die Ermittiung der Auswirkung der Stellglie- Presse, der f rocken parde. E xemplarisch seien hier ge- 

der weniggewinnbringend sind. nannt: drtliche Temperatu iverteilung der Papierbahn 

UmdieaufMeBrauschenundProzeBstorungenberu- 20 wahrend des Trocknu ngspro zesses , j^Teuchtequer- 

henden Fehler auf ein Minimum reduzieren zu konnen, profil inn erhalb des Trocknungs prozesses oder'aire tTt"' 

werden die berecbneten Ergebnisse x"n, wie sie bei- nach der Presse, die Faserorientierung, Srtlich unter- 

spielsweise in den Kurven a und c in Fig. 2 dargestellt schiedlich starke Behinderung des Schrumpfvorganges 

sind, unter Beriicksichtigung vieler StellgliedversteDun- durch geeignete unterschiedlich starke Fbcierung der 

gen ermittelt.Dadurch,daB eine Anzahl von Vorhersa- 25 Bahn in Bahn-Querrichtung Weitere EinfluBgroBen 

gen und auch eine Vielzahl von StellgliedversteUungen sind denkbar. Wekhe EnfluBgroBen praktisch nutzbar 

berucksichtigt werden. ist es mogiich, die MeBfehler sind, wird sich nach einem langeren Einsatz der vorge- 

weitestgehendzueliminieren, auch wenn die Amplitude steilten Methode zur online Messung d es Quer - 

der Stellgliedverstellungen sehr klein ist schrumpf-Querpro fils automatisch herausslellen. 

ImSinnedervorgeschlagenen Abstufungistessinn- 30 In modemen Papierherstellungsmaschinen smd die 

voll nur jeweils so viele zeitlich aufeinanderfolgende Stellglieder, insbesondere die Steuerventile zum Ein- 

Stellvorgange zu benutzen, wie notig sind um fur die stellen des spezifischen Flachengewichts in groBer An- 

gewunschte Aussage eine ausreichende Genauigkeit zu zahl in sehr geringem Abstand zueinander vorgesehen. 

erzielen. ist daher iiberaus wichtig, genau vorhersagen zu kon- 

Beispielsweise sind fur die Ermittiung des Gesamt- 35 nen, welches Stellglied zur Beeinflussung einer lokalen 

schrumpfes nur wenige Oder gar keineMittelungener- Materialbahneigenschaft angesprochen werden muB. 

forderlich. Der Gesamtschrumpf wird also innerhalb Gerade dies ist mit dem hier beschriebenen Verfahren 

weniger Verstellungen aller Stellglieder sehr genau er- und der im einzeben dargestellten Einrichtung ohne 

mittelt Ene feinere Auflosung des Querschrumpf- weiteres mogEch. _ 

Querprofils benotigt entsprechend mehr Informationen 40 Anwendungsmoglichkeiten der Erfindung werden im 

aus mehr Verstellungen. Die Ermittiung dauert also ent- folgenden anhand der Fig. 3 und 4 naher erlautert 

sprechendlanger. zeigt eine Papierherstellungsmaschine 31 mit 

Anstefle von Mittelungen, wie sie hier vorgeschlagen einem Stoffauflauf 33, der mit dem Stoffauflauf 5 gemaB 

wurden, konnen naturhch auch komplexere Filter- oder Fig. 1 vergleichbar ist Daruber hinaus weist die Papier- 

Schatzalgorithmen eingesetzt werden. 45 hersteDungsmaschine 31 eine auch als Former bezeich- 

Die in Fig. 1 dargestellte Einrichtung weist nur eine nete Siebpartie 35, eine Pressenpartie 37 sowie erne 

MeBeinrichtung 13 auf. Es ist jedoch auch mogiich, in- Trockenpartie 3 9 auf. Diese ist mit mindestens einem 

nerhalb einer Herstellungsvorrichtung beziehungsweise zonenweise reguEerbaren Dampfblaskagtgnjl verse- 
Papiermaschine mehrere MeBstellen -^in Forderriclv^ hen, mit dess^STTEBe daTQuerprofil der Materialbahn 

tu Dg der Materi^ bafangesefaen -^teremn^Hie- 50 43, beispielsweise das Trockengehalts-Querprofilbeem- 

gend anzuordneiL ''Es'''i5nOai£^ Querscfirumpt- fluBbarist 

Querprofil an mehreren Stellen innerhalb der Maschine Die Papierherstellungsmaschine 31 weist auBerdem 

berechnet werden, so daB sich Ruckschlusse darauf ab- eine Recheneinheit 45 auf, die mit der in Fig. 1 darge- 

leiten lassen, wie sich der Querschrumpf zwischen ver- steilten Recheneinheit 11 vergleichbar ist Der Stoffauf- 

schiedenen MeBsteDen verindert hat 55 lauf 33 ist mit der Recheneinheit 45 uber Signalleitungen 

Eine weitere Anwendung der Erfindung besteht dar- 47 und 49 verbunden, uber die einerseits beispielsweise 

in, den EinfluB einer speziellen Behandlung der Materi- die Ist-SteUung verschiedener StellgUeder des Stoffauf- 

albahn in einer geeigneten Nachbehandlungseinrich- laufs 33 erfaBt werden konnen und die andererseitsdazu 

tung, beispielsweise die Leimung oder Nachbefeuch- dienen,Steuersignale an die Stellglieder weiterzuleitea 

tung einer Papierbahn, auf den Querschrumpf on-line zu eo Die PapierhersteEungsmaschine 31 ist auBerdem 

beobachten. Aus der Schrumpfanderung sind dann wei- noch mit einer Meflemrichtung 51 versehen , die der m 
tere ProzeBgreBen, beispielsweise die Leunaufnahme Fig. 1 dargestellten MeBeinrichtung 13 entspncht und 
des Papiers, ableitbar. Diese ProzeBgroflen konnen die uber eine SignaHeitung 53 MeBsignale an die Re- 

dann fiir die Bestimmung weiterer Stelleingriffe heran- cheneinheit 45 abgibt Diese kann mit einem Monitor 55 

gezogen werden. 65 versehen sein, auf dem sowohl MeB- als auch Steuersi- 

Aus der Beschreibung der Fig. 1 und 2 ist ohne weite- gnale darstellbar sind 

res ersichtlich, daB sich durch das Verfahren zur Ennitt- Aus Fig. 3 wird deutlich, daB mit HUfe der MeBem- 
lung eines Querschrumpf-Querprofils einer Material- richtun g 51 Querprofile der Materialbahn 43lrfaBt 
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werden koniiea Ein besonden jvichtiges Anwendungs- aus einer zweiten Papierstoffsorte, jedoch mit anderer, 

feld der Erfindung ist die sogenannte Flichengewichts- vorzugsweise geringerer Stoffdichte. Von der Quer- 

Querprofiiregeiung, mil deren Hilfe eine mdglichst Verteillehung 75 sind mehrere sektionale Zufiihrleitun- 

gleichmaBige flachenbezogene Masseverteilung der gen 77 mit je einem als Steuerventil 79 ausgebildeten 

MiitpHfllhflhn ein^estdlt werden soil. Wenn also mit H il- s Steilglied abgezweigt 

fAj^K^pjiinehjungjl Abve im gewmis ch- Jede der Zufuhrleitungen 77 fuhrt somit einen steuer- 

terinRichengewicht der Materialb ahn. also Abweichun - baren sektionalen Neben-Stoffstrom zu einer Misch- 

gen^^chengewM^^^ f estgesteDt wenien^ stelie 81, wo er mit einem der sektionalen Hauptstoff- 

konnen iiber cfie Recheneinhdt 45 b strome vermischt wird. 

deLdeiSl<ifFaifflaM133LSO_^ ^alle eines Dreischicht-Stoffauflaufes wird man 



^ und den Mischstelien 81 vorzugsweise der mittleren 

eine drtiiche BeeMussungder Fasermenge moglich, die Schicht zuordnen. 

uber den Stoffauflauf 33 abgegeben wild Abweichend von der Darstellung in Fig. 4 konnte zu- 

Ebenso ist es mit Hilfe der Recheneinheit 45 moglich, is satzlich noch folgendes vorgesehen werden: Weitere 

den Dampfbla skasten 41 so anzusteue m, daB e inzelne Zufuhrleitungen fur einzehi steuerbare sektionale Ne- 

Zonen der MatSaSafin^^ ben-Stoffstrome konntenin die sektionale Zufuhrleitun- 

werden. AiSliiese" Weise Mf ach ein besSmmtes gen69furdenerstenHauptstoffstromeinmunden. 

Feuchtigkeits-Querprofii der Materialbahn 43 einstellen Bereits aus der in Fig. 4 darstellten Prinzipskizze wird 

und damit letztlich auch das Querschrumpf-Querprofil 20 deutlich, daB die Stellgiieder in relativ geringem Ab- 

gezielt beeinflussen. stand zueinander angeordnet sein konnen. Wahrend bei 

Es wird nach allem deutlich, dafl mit Kife der hier herkommlichen Typen eines Stoffauflaufs, deren Bien- 

beschriebenen Erfindung ein Querprofil einer Material- denversteilung insbesondere mit Stellspindeln vorge- 

bahn gezielt beeinfluBbar ist, weil die ortlichen Materi- nommen wird, der EinfluB der Ventellung einer Stell- 

albahneigenschaftcn durch eine gezielte Verstellung 25 spindel auf das Rachengewichts-Querprofil mehr als 

verschiedener Stellgiieder, sei es von Stellgliedem im den vierfachen Stellgliedabstand entspricht, wirkt sich 

Stoffauflauf oder in einem Dampfblaskasten, beeinfluS- die Verstellung eines den Neben-Stoffstrom beeinflus- 

ijarsind. senden Stellglieds auf das Flachengewichts-Querprofil 

Anhand von Fig. 4 soil noch eimnal auf die besonders etwa im Bereich des zweieinhalbfachen Stellgliedab- 

wichtige Anwendung der Erfindung eingegangen wer- 30 standesaus. 

den, nSmlidi auf die Flachengewichts-Querprofibege- Mit Hilfe der Erfmdung ist es moglich, trotz des gerin- 

lung beziehungsweise auf die EinsteDung eines vorbe- gen Abstands der Stellgiieder, bei einer drtlichen Ab- 

stimmten Flachengewichts-Querprofils einer Material- weichung des Querprofils der Materialbahn, genau das 

bahn an einem Stoffauflauf. Steilglied anzusprechen, mit dessen Hilfe sich das ge- 

Fig.4 zeigt rein beispielhaft einen Zweischichten- 35 wunschte Querprofil einstellen Mt Dabei kann auf- 

Stoffauflauf 33, zusammen mit einem schematisch dar- grund der relativ hohen Dichte der Stellgiieder eine 

gestellten Leitungssystem zum Zufuhren von venchie- wesenthch verbesserte Papierqualitat erreicht werden. 

denen Faserstoff-Suspensionen. Aus der Beschreibung ergibt sich insgesamt, daB das 

Der Stoffauflauf 33 umfaBt eine Duse 57, die in be- Verfahren zur Ermittlung der Auswirkung einer SteD- 

kaimter Weise durch zwei sich flber die Breite der Pa- 40 gliedversteUung einf ach durchfuhrbar ist, und daB dabei 

pierherstellungsmaschine 31 erstreckende Stromfuh- der ProzeB zur Herstellung einer Materialbahn in kei- 

rungswande 57a und 57b begrenzt wird. Die Stromfflh- ner Weise gestort wird, insbesondere keine allein auf 

rungswande 57a. 57b sind flber je emen bekannten Tur- der Messung benihenden Nachteile fur die Bahneigen- 

bulenzgenerator 59 mit einer mitderen stationaren schaften eintreten. Es bedarf lediglich der Vorhersage 

Trennwand 61 verbunden. Am auslaufseitigen Ende der 45 der erwarteten Auswirkung anhand von Erkenntniswer- 

Trennwand 61 ist wiederum mittels eines Gelenks 63 ten. Durch den Vergieich der theoretisch vorhergesag- 

eine Lamelle 65 sdiwenkbar befestigt Abweichend ten Auswirkung mit gemessenen Bahneigenschafts- 

hiervon kann die Lamelle auch Starr an der Trennwand Querprofil- Werten kann eine Verbesserung der Er- 

61 befestigt sein. kenntniswerte vorgenommen werden, bis die Vorhersa- 

Ein erster Hauptstoffstrom, der aus einer ersten Pa- 50 ge mit dem gemessenen Werten weitgehend ubereins- 

pientoffsorte besteht, gelangt uber eine Quer-Verteil- ummt 

leitung 67 und uber eine davon abgezweigte Reihc von Das Verfahren eignet sich zur Vorhersage einersdts 

sektionalen ZufQhrleitungen 69 zu einem der beiden uber den Auswirkungsort einer Stellgliedverstellung 

Turbulenzgeneratoren 59. ^^^r ^^ch andereneits uber den Veriauf der Bahneigen- 

Abweichend von der In "Fig. 4 gewShlten Darstellung 55 schaften in der Nahe des Auswirkungsortes,also uber 

kann in jeder der sektionalen Zufuhrleitungen 69 em ais die Form der Auswirkung. Die Vorhersagen uber die 

Volumenstromregier ausgebildetes SteDgiied vorgese- Form der Auswirkung, also Uber die Weite der Auswir- 

lien werden! ' ^'^S ^ Auswirkungsort und uber die Amplitude der 

Ein zweiter Hauptstoffstrom, bestehend aus einer an- Anderungen der Materialbahneigenschaften am Aus- 

derenPapierstoffsorte, gelangt uber eine Quer-Verteil- eo wirkungsort, werden durch Vergieich mit gemessenen 

leitung 71 und uber eine davon abgezweigte Reihe von Werten schrittweise immer weiter verbessert Auf diese 

sektionalen Zufuhrleitungen 73 zu dem anderen Turbu- Weise kann auch eine Oberlagerung der Auswirkung 

lenzgenerator. Damit, falls erforderlich, daB Flachenge- einer SteDgliedverstellung mit den Auswirkungen be- 

wichts-Querprofil der herzustellenden Papier- bezie- nachbarter Stellgliedverstellungen vorhergesagt wer- 

hungsweise Materialbahn korrigiert werden kann, ist £5 den. Es zeigt sich namlich, daB die Weite der Auswir- 

eine dritte Quer-VeneiUeitung 75 vorgesehen, iiber die kung der Verstellung eines Stellgiiedes oft so breit ist, 

ein sogenannter Neben-Stoffstrom zugefOhrt wird. Die- daB sie sich uber mehrere Stellgiieder hinweg erstreckt 

ser besteht zum Beispiel aus Verdiinnungswasser oder Mit Hilfe des Verfahrens zur Ermittlung der Auswir- 
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kung der Steligliedverstellungen kann, nach dem Oben- 
gesagten, sowohl ein Querschnimpf-Querprofa einer 
Materialbahn exakt bestimnit werden als auch das seitli- 
che Verlaufen der Materialbahn innerhalb der Herstel- 
lungsmaschine. Das Querschrumpf-Querprofil ist einer- 5 
seits als wichtiger Qualititsparameter der erzeugten 
Bahn von Interesse, andererseits ermoglicht es auch 
RQckschlusse auf die Funktion der Produktionsmaschi- 

ne. J t 

Es zeigt sich, daB die Auswirkung anhand von Er- 10 
kenntniswerten zunachst ungeianr vorausgcsagi wci- 
den kann und daB bei der VersteDung mehrerer Spm- 
deln und bei der Ermittlung der Auswirkung der Ver- 
stellungen die Vorhersage fiber die Auswirkung so ab- 
gestimmt werden kann, daB sowohl ein Querschrumpf- 15 
Querprofil als auch ein seitliches Verlaufen der Bahn 
erfaBtkdnnen. 

Insbesondere dadurch, daBjmchj^ei^V^t^ 
ne Ste llgliedes die Auswirkung yorherfaesfiinmt jind 
durdTMe^iHg gepT^^ von_20 
ReBwSt enj so"daB die Henntmswerte optunaTafige- 
stimmt werden konnen. Die Vielzahl der Ermittlungen 
der Auswirkungen laBt sich am besten durch dne auto- 
madsche Durchfuhning des Verfahrens realisieren, so 
daB schlieBlich auch eine on-line Bestimmung der Aus- 
wirkungen mSglich ist 

Aus dem Obengesagten werden die Ziele der be- 
schriebenen Querschrumpfmessung deutlich: Erstens 
soil eine Querprofilregelung ermoglicht werden, mit de- 
ren Hilf e die Zuordnung der Steilgliedpositionen zu den 30 
MeB^edpositionen gegeben ist, so daB die fur die opti- 
male Beeinflussung des Querprofils anzusprechenden 
Stellglieds geortet werden konnen. 

AuBerdem soli eine technologische ProzeBbeurtei- 
lung moglich sein, beispielswe ise in der Trockenp^iue 35 
eine gJeichmaBige Trocknung fiber <£e BaJmbmte oder 
10S"Nafipartie'eine^g^^^ 

und ein gleichmafliges Langs- zu Quer-ReiBfestigkeits- 
VerhSltnis fiber die Bahnbreite oder dergleichen. 

Bei der technologischen Prozefibeurteilung ist die ex- 
akte Kurvenform des Querschrumpf-Querprofiis be- 
deutsam. Bei der Realisierung einer Querprofih-egelung 
muB der Fehler an jeder Stellgliedposition kieiner als 
der 0,5-fache Stellgliedabstand sein, damit eine Rege- 
lung moglich ist Bei einem Fehler, der kieiner als der 45 
0;2-f ache Stellgliedabstand ist, kann eine sinnvolle Rege- 
lung realisiert werden. 
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1. Verfahren zur Ermittlung der Auswirkung einer 
Verstellung von bei der Herstellung einer Material- 
bahn eingesetzten, fiber die Bahnbreite verteilt an- 
geordneten, die Materiaibahneigenschaften beein- 
flussendenStellgliedem, dadurch gekennzeichnet, 55 
daB bei der Verstellung mindestens ernes Stellglie- 
des eine aus Erkenntniswerten fiber das Verhaiten 
des Bahneigenschafts-Querprofik bei der Verande- 
rung von Stellgliedem abgeleitete Vorhersage fiber 
die Auswirkung der Stellgliedventellung getroffen eo 
wird, daB mindestens ein Bahneigenschafts-Quer- 
profil vor und nach der Verstellung der Stellglieder 
gemessen wird, daB die Vorhersage fiber die Aus- 
wirkung der Steligliedverstellungen mit der gemes- 
senen Auswirkung verglichen wird, daB die beste- 55 
henden Erkenntniswerte abgewandelt werden, bis 
sich eine bessere Cfbereinstimmung zwischen vor- 
hergesagter und gemessener Auswirkimg ergibt 



Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Vorhersage fiber die Auswir- 
kungsorte von Steligliedverstellungen getroffen 
wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorher- 
sage fiber die geometrische Form der Auswirkun- 
gen getroffen wiri 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Weite der Auswirkung am jeweili- 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Amplitude der Anderung der 
Materiaibahneigenschaften im jeweiligen Auswir- 
kungsort vorhergesagt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Quer- 
schrumpf-Querprofil aus den Auswirkungsorten 
ermittelt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das seitliche 
Verlaufen der Materialbahn aus den Auswirkungs- 
orten ermittelt wird 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB nur die Ver- 
stellung der Stellglieder berucksichtigt wird, die zur 
lauf enden Einstellung der Bahneigenschafts-Quer- 
profile benotigt werden. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstel- 
lung der Stellglieder nur so gewaWt wird, wie es zur 
laufenden Einstellung der Bahneigenschafts-Quer- 
profilenotwendigist 

10. Verfahren nach emem der vorhergehenden An- 
sprfiche, daB die Verstellung der Stellglieder durch 
eine automatische Bahneigenschafts-Querprofihe- 
gelung erf olgt 

11. Verfahren nach emem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Verfah- 
ren durch einen Steuerungsrechner autoraatisch 
durchgefuhrtwird. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Verfah- 
ren on-line durchgef uhrt wird. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, daB die Verstellung der Stellglieder zur 
Beeinflussung von Flachengewicht, Feuchte und/ 
oder Dichte der Materialbahn berucksichtigt wird. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Erkennt- 
niswerte fiber das Verhaiten der Materiaibahnei- 
genschaften zunachst auf giund allgemeiner, einfa- 
cher Aussagen fiber das Verhaiten der Materiai- 
bahneigenschaften gewonnen werden. 

15. Verfahren nach emem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Erkennt- 
niswerte schrittweise abgewandeh werden, wobei 
zunachst eine moglichst allgememe, einf ache Aus- 
sage fiber das Verhaiten der Materiaibahneigen- 
schaften getroffen wird und schlieBlich eine Vor- 
aussage, die das tatsachliche Querprofil der Materi- 
albahn moglichst genau wiedergibt 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB nach jeder 
Verstellung der Stellglieder das Verfahren nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 15 durchgefuhrt wird. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Mitte- 
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lung Oder Filterung der Erg:ebnisse bei der Bestim- 
mung der Auswirlomg fur eine Anzahl von Vorher- 
sagen, und/oder fflr one Anzahl von zeitiich nach- 
einanderliegeaden Stellgfiedverstellungen und/ 
Oder fur eine Anzahl einzelner QuerproSmessim- 5 
gen durchgefuhrt wird. 

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, da6 der Grad 
der Obereinstimmung von Messung und Vorhersa- 
ge rechnerisch bestimmt wird, vorzugsweise mit 10 
mitteis einer KjorreiadousrcujuuuB wucr 
Auswertung der mittieren quadratischen Abwei- 
chung. 

19. Einrichtung zur Ennittlung der Auswirkung der 
Verstellung von bei der Hersteilung einer Material- 15 
bahn eingesetzten, aber die Bahnbreite verteilt an- 
geordneten, die Materialbahneigenschaften beein- 
flussenden Stellgiiedem, insbesondere zur Durch- 
fiihrung eines Verfahrens nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 18, mit einer MeBeinrichtung zur Erfas- 20 
sung des Querprofils einer Materialbahneigen- 
schaft, mit Stellgiiedem zur Beeinflussung des 
Querprofils der Materialbahneigenschaft iind mit 
einer Recheneinheit zur Bestimmung der Auswir- 
kung einer Stellgliedverstellung, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB in der Recheneinheit (11) Erkenntnis- 
werte fiber das Verhalten der Materialbahneigen- 
schaften bei der Verstellung eines Steligliedes (7) 
verarbeitetwerden. 

20. Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die Recheneinheit (11) die Auswir- 
kung anhand der Erkenntniswerte on-line be- 
stimmt 

21. Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere - in Laufrichtung der Mate- 35 
rialbahn hintereinanderliegende - MeBeinrichtun- 
gen vorgeschen sind, 

21 Verfahren zur Hersteilung einer Materialbahn, 
insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn aus 
einer Wasser-Faserstoff-Suspension, bei dem eine 40 
Anzahl fiber die Bahnbreite verteilt angeordnetra 
und wenigstens eine der Bahn-Eigenschaften (bei- 
spielsweise das spezifische Flachengewicht) beein- 
flussenden Stellgiiedem eingesetzt werden, bei 
dem man mitteis einer MeBeinrichtung das Quer- 45 
profil der genannten Bahneigenschaften mifit und 
aus den MeBwerten SteligroBen gewinnt, die auf 
die Stellglieder derart wirken, daB sich das ge- 
wunschte Bahneigenschafts-Querprofil einstellt, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei der VersteUung 50 
eines Steligliedes die nach Anspruch 1 bis 18 ermit- 
telten Auswirkungen von Stellgliedverstelhmgen 
berucksichtigt werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das ermittelte Querschrumpf-Quer- 55 
profil die Grundlage ftir eine on-line Oberwachung 
und Beeinflussung des Querschrumpf-Querprofils 
selbstist 

24. Verfahren nach Anspruch 21 und 22, dadurch 
gekennzek^hnet daB das Eachengewichts-Quer- eo 
profil durch eine sektional emstellbare Faserstoff- 
menge in einem Stoffauflauf geregelt wird. 

25. Vorrichtung zur HersteDung einer Material- 
bahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, 
insbesondere zur Durchfubrung eines Verfahrens 55 
nach einem der Anspruche 22 bis 24. 
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